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Filtereinsatz und Verfahren zur Herstellung desselben. 



Die Erfindung betrifft ein Filter fur stromende Medien 
wie fiie zum Filtrieren von Flussigkeiten verschiedener Art 
verwendet werden, insbesondere die in solchen Filt era ver- 
vendeten Einsatze und ein Verfahren zu deren Herstellung. 
Die Erfindung ist insbesondere anwendbar fur Filter zura 
Filtrieren von Treibstoffen und Schraierolen in Verbr ennungs - 
kraftmaschinen, wie spater beschrieben werden wird* Auoh 
kann die Erfindung auf Filter mit anderen Auf gaben angewen- 
det warden, 3*B. auf solche zura Filtrieren von hydraulischen 
Fltttfsigkfciten in hydraulischen Systemen, oder von Luft oder 
anderen Gasen. 
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Im allgemeinen bestehen Flussigkeitsf ilt er aus einem 
auBeren Qehause oder einer Karamer, in welche der Filterein- 
satz. so eingesetzt wird, daft das zu filtrierende Medium das 
ira Filtereinsatz vorhandene Filtermaterial durchstromt. Der 
Einsatas besteht aus einem Korper aus Filtermaterial, wie 
z.B. Papier f welches so gefaltet istj dafl es elne grolie 
Oberflache bildet und der spiralformig, zylinderformig oder 
andersartig ausgebildet sein kann, so daft der Filterein- 
satz leicht in das Gehause eingesetzt werden kann. 

Zusatzlich zu dem Filtermaterialkbrper weist der Fil- 
tereinsatz etn oder mehrere Teile auf , welche mit dem Fil- 
termaterial verbunden sind und z»B» dazu dienen, einen 
uber einen Teil der Oberflache des Filtereinsatzes reichen- 
den Abschlufl zu bilden, so dafl die zu filtrierende Flussig- 
keit eine Fuhrung beim Durchlaufen des Filtereinsatzes er- 
halt 1 oder ein Anschluflteil durch das der Filtereinsatz mit 
dem Filtergehause oder der Filterkammer verbunden wird, darsu- 
stellen. 

In solchen Filtereinsatzen ist der Korper aus Filter- 
material tiblicharweise in lSnglicher Form gehalten und in 
diesexn Fall ist das mit dem Filtermaterialkbrper verbundene 
Teil an einem Ende daaielben als Endkappe ang«bracht t oder 
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zwei solcher Teile kpimen an den einander gegenuberliegenden 
Enden des Korpers aus Filtermaterial als . Bndkappen ange- 
bracht sein. 

Die vorliegende Erf inciting betrifft nun einen neuen be- 
senders ausgebildeten Filtereinsatz der erwahnten Art und 
ein Verfabren zur HerStellung dieses Filtereinsatzes, 

Erfindungsgemafi ist ein Verfahren zum Herstellen von 
Filter einsatzen vorgesehen, bei deln ein Korper aus Filterma- 
terial geformt wird ixfcd an einem Teil dieses Kprpers eine 
gewisse Menge eines Polyurethanbarzgemisches arigebracht 
wird, welche erhartet uiid dabei ein am Filtermaterialkbrper 
haftendes Teil ergibt. 

Dieses beim Erharten sich bildende Teil atis Pol yure than- 
harz kann im allgemeinen tester Korper bezeichnet werden, 

wobei jedoch das erhfirtete Harzgemisch einen hohen Grad von 
Elastizitat aufweisen kann, die gegebenenfalls einen beson- 
deren Vorzug des Filtereinsatzes gemafl def Erfindung dar- 
stellt • 

Bei Ausfuhrung des Verfahrens gemKB der Erfindung wird 
das Filtermaterial ublicherweise zu einem langlichen Korpier 
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geformt und eine gewisse Menge des Polyurethanharz bildenden 
Gemischs wird an wenigstens einem Ende dieses Kbrpers ange- 
bracht, so dafi sich beim Erharten des Gemischs eine Endkappe 
fur den Filtereinsatz bildet. 

Bex einem gemafi der Erfindung hergestellt en Filterein- 
satz stellt die Endkappe normalerweise einen Abschlufc dar, 
der die Zwischenraume zwischen den einzelnen Sektionen des 
Filtermaterialkorpers abschlieBt, urn einen ordnungsgemalien 
Durchlauf der Fliissigkeiten durch das letztere sicherzustel- 
len. Es kann sich dabei z.B. urn Endkappen fur Filtereinsatze 
handeln, die zum zylindrischen oder sternformig gefalteten 
Typ gehoren, oder aber auch zum AbschlieBen von Zwischen- 
raumen zwischen den inneren und aufleren Enden der Faltun- 
gen von Filterein^tzen, in denen die Faltungen des Filter- 
einsatzes so angeordnet sind, dafl diese Faltungen sich radial 
auswarts, vom Mittelpunkt des Filtereinsat zes aus strahlen- 
formig erstrecken. 

Die Erfindung ist daher besonders vorteilhaft fiir Fil- 
tereinsatze von Olf iltern einschliefllich der Art, die ftir 
die Verwendung an Verbrennungskraf tmaachinen vorgesehen und 
konstruiert sind, bei welchen das zu einem spiralf ormigen 
oder zylindrischen Korper von kreisf orraige* Querschnitt ge- 
f altete Filtermaterial zwischen z\cei Endkappen gehalten 
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wird, wie auch fur Filtereihsatze des radialgef alteten 
Typs - wie oben erwaimt - in welchen das gefaltete Filter- 
material einen Korper mit kreisformigera Querschnitt dar- 
stellt f dessen Paltungen sich radial zwischen einem inneren 
Rohr und einem aufieren Rohr oder einer auileren Manschette 
erstrecken, denen die inneren und aufieren Kant en der Falten 
anliegen. 

Erf indungsgemali werden bestimmte Polyurethanharzge- 
mische verwendet , welche aus zwei Komponenten bestehen, die 
nacli dem Zusammenmischen miteinander reagieren und dabei 
eine erhartete Masse bilden. Es wurde gefunden, dafl be- 
stimmte Qemische dieser Art Harze mit solchen -Eigenschaf ten 
hinsichtlich Harte, Elastizitat und Resistenz gegeniiber 
Sclunierblen f Treibstoffen und Losungen liefern, vie sie fur 
die gewunschten Z we eke erforderlich sind, 

Bestimmte Geraische dieser Art bestehen aus Propylen- 
oxydpolymeren und einem aromatischen Polyisocyanat-Harter, 
z#B. Polymethylen-Polyphenylisocyanat oder Diisocyanat- 
diarylraothan. 

Propylenoxydpolymere konnen auf versohiedene Arten zu- 
bereitet \ferden, z«B« durob Polymerisation von Propylen- 
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Oxyd in Anwesenheit von Propylen-Glykol als Initiator und 
eines alkalischen Katalysators, oder durch Polymerisation 
von Propylenoxyd unter Ver wen dung von Trimethylolpropan oder 
Glyzerin als Initiator. 

Wenn ein Propylenoxydpolymer und ein Harter der oben 
genannten Art gemischt verden, wird eine exotherme Reaktion 
ausgelost, deren Ergebnis eine selbsttatig hartende Masse 
ist, die ohne Freradwarme verformt werden kann. In manchen 
Fallen kann es jedoch vorteilhaft sein, zusatzlich Mufiere 
Warme anzuvenden, urn die Masse sclineller zum Erharten zu 
bringeri, wobei auch ein Katalysator zusatzlich oder anstelle 
von Fremdwarme angewendet werden kann* 

harz 

Die Bestandteile eines brauchbaren Polyurethan^eraischs 
werden unter der Bezeichming "Aptane lk$ , Parts A and B" von 
der Crispin Chemical Company Limited geliefert. 

Als der eine Bestandteil eines weiteren verwendbaren 
Gemischs hat sich Polypropylenglykol erwiesen, z.B. Poly- 
propylenglykol mit einem durcKschnittlichen Molekularge- 
wicht von 4025, welchev von der Union Carbide Limited unter 
der Bezeichming "Niax Polyol PPQ-4oe5' r g«lief«rt wird. Dieses 
kann zusammen mit dem Polyraethylen-Polyphenyliaocyanat- 
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Harter der Union Carbide Limited vervrendet vrerden t das unter 
dear Bezeichnung "Niax-AFPI" geliefert wird. Die Upjohn Com- 
pany liefert ebenfalls einen Polyraethylen-Polypmiylisocy- 
anat -Harter unter der Bezeiclinung "PAPI 11 . 

Vorzugsweise sollte eine Mis chungskomponent e , welche 
auBer dem Polypropylenglykol als Katalysator auch das Zinn- ( 
salz eines Gemischs tertiarer Carbonsauren mit neun bis elf 
Kohlenstrof fat omen enthalt verwendet werden. Solche Sauren 
vrerden von der Shell Chemical Co. Limited unter der Bezeich- 
nung "V^rsatic 911" auf den Markt gebracht . 

Ohne die Erfindung darauf zu be schranken, werden nach- 
stehend einige Beispiele fiir die Verwendung bestiramter oben 
beschriebener Polyurethangemische zum Herstellen von End- 

lcappen fiir Filtereinsiitze beschrieben: 

" - I 

Beispiel 1 * 

In diesem Beispiel bestand die Mis chungskomponent e A 
eines Polyurethanbarzgemisches aus einer Mischung Von 100 Gev. 
Teilen "Niax-Polyol PPG-4025 11 und 4 Gew. Teilen Zinnsalz 
"Versatic 911" als Katalysator. Die Mis chungskomponent e B 
best and aus "Niax AFPI". * 
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Die Mischungskomponenten A und B wurden im Verhaltnis 
6,66:1 zusammengemischt . und das Gemisch wurde wahrend etwa 
einer Minute langsara geriihrt und in eine Form gegeben. Das 
Endteil eines noch zu beschreibenden und an Hand der Zeich- 
nung zu erlauternden Filtermat erial-Gebildes wurde in die 
Form eingesetzt; nach einem Zeitraum von 2 1/2 Stunden bei 
einer Raumtemperatur von 19 Grad Celsius hatte sich eine feste 
Masse gebildet, die am Filterraaterial-Korper anhaftete und 
dessen Endkappe bildete. 

Bei der Wiederholung des Vorgangs gemali Beispiel 1, 
jedoch unter starkem Riihren beider Mis chnngskomponenten 
uber eine Zeitspanne von ca, 2 Minuten, wurde die Mischung 
schnell zahfliissig und lieli sich nicht mehr in die Form ein- 
fiillen. 

Beispiel 2. 

Der Vorgang wurde gem* Beispiel 1 wiederholt t jedoch 
unter zusatzlicher Warmezufuhr zwecks Erhohung der Tempera- 
tur wahrend des ErhSrtens auf 40 Grad Celsius, Die Hartezeit 
wurde dadurch auf zwei Stunden vermindeirt. 

Beispiel 3» 

Bei diesera Beispiel bestand die Miachungskomponetite A 
aus einer Mischung von 100 Gewichtateilen "Niax Polyol PP6- 
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4025 11 und 10 Gew. Teilen Zinnsalz "Versatic 911" • Abermals 
bestand die Mischungslcomponente B aus "Niax AFFI 11 . Deide 
Mischungskomponenten wurden im Verhaltnis von 6 f 7 : 1 1 1 .gemischt 
und die Mischung wurde abermals eine Minute lang geriihrt, 
bevor sie in die Form gegeben wurde. Das Endteil eines Fil- 
termaterialkorpers wurde dann in die Form eingesetzt und das 
Gemisch war bereits nach 65 Minuten voll erhartet,- und zwar 
bei einer Hartungstemperatur von kO Grad Celsius* 

Bei der Durchfiihrung des erfindungsgeraafien Verfahrens 
kann natiirlich eine Mischmaschine zum Mischen der beiden 
Mis chungskoraponent en verwendet werden, die selbsttatig die 
genaue Menge jeder Mi s chungakorap onent e -abmifit und die 
Mischung in erforderlicher Menge in die Form gibt, welche die 
gewiinschte Gestalt einer Endkappe oder eines anderen Teils 
des Filtereinsat zes aufweist, 

Es wurde gefunden, dafi Polyurethanharzgemische , wie sie 
vorangehend beschrieben sind, besondere Eignung fur die Her- 
stellung des Gegenstands der Erfindung besitzen, da die er- 
hartete Masse chemisch resistent gegen die Einwirkungen der 
melsten Treibstoffe ist, wenn die nach dem erf indungsgetnas- / 
sen Verfahren hergestallten Filtereinsat ze in Filtern fiir 
flxis*±ge Treibstoffe verwendet werden, Diese Masse wideratoht 
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auch den hohen Betriebstemperaturen, die sich auf die Filter 
auswirken, wenn die nach dem erf indungsgemaBen Verfahren her- 
gestellten Filt ereinsatze in Olfiltern verwendet werden, z.B. 
in Ve rbrennungskr af tmas chinen • 

Weitere Vorteile ergeben sich daraus , daB die Gemische 
keinerlei verdampfbare Losungsmittel enthalten und infolge- 
dessen wahrend des Aushartens kein Schrumpfen der Werkstiicke 
auftritt, daB keine Kosten fur den Verlust von Losungsmitteln 
und deren Riickgewinnung auftreten, und daB bei der Herstellung 
unter Verwendung dieser Gemische eine Vereinf achung dadurch 
auftritt, daB das Absaugen von auftretenden Losungsmittel- 
dampfen aus den Herstellungsraumen iiberflussig 1st* Zusatz- 
lich kann, da die Gemische selbst erhartend sind^ in bestimra- 
ten Fallen auf die Anwendung zusatzlicher Freradwarme wahrend 
des Herstellungavorgangs ver^ichtet warden* Da die Masse 
gleichmaBig durchhartet, ist keine Neigung vorhanden, daB 
eventuell kleine Partikel davon bei Verwendung des Filterein- 
satzes abbrechen, was besonders bedeutsam bei dwr Verwen- 
dung der Filtereinsatze zum Filtrieren von 01 in Verbrennungs- 
kraf tmas chinen ist. Bei dieser Art der Verwendung wiirde die 
Gefahr, daB sich Partikel vom Filtereinsatz losen t gleich- 
zeitig eine Gefahr fttr die Betriebssicherheit der Verbrennung»* 
kr af tmas chine dar s t ell en • 

009841/1468 

Ju - 10 - 



1611157 

24. Okv Jer 1967 
.1599/67 

Ah 

Die Herstellung einer bestimmten Form eines Filterein- 
satzes fiir den Gebrauch in einem Schmierolf liter einer Ver- 
brennungskr af taas dhine wird nachstehend anhand der beiiie- 
genden Zeichnungen besclirieben, vobei es sich jedoch. nur urn 
ein Ausfiihrungsbeispiel handelt. In den Zeichnungen zeigen: 

einen. erf indungsgemaflen Filtereinsatz tind eine 
zugehorige Form zur Bildung einer Endk&ppe im 
I/angsschnitt in schematischer Darstellungj 

einen Filtereinsatz gemafl Fig. 1 in Draufsicht, 
teilweise ausgebrochen; 

ein Fliissigkeitsf ilter | in welchem ein Filter- 
einsatz gemafi Figuren 1 und 2 verwendet ist, 
im Langsschnitt. 

Der in Figur 1 dargest elite kotnplette Filtereinsatz 1 
mit zvei Endkappen 2 und 3 enthalt einen Filtermaterialkorper 
7 von ringformigem Querschnitt. Der in der Zeichnung darge- 
ateillte Filtermaterialkorper 7 wird zuerst au& Papier oder 
anderera geeigneten Material gef ormt . Den Korper 7 konnen 
ein inner es und ein aufieres Rohr f bzw. eine Mutter e Manschette 
aus perforiertem Metall, Draht-Gaze oder anderera geeigneten 
Material zugeordnet sein, seiche dem Korper 7 festen Halt 



Fig* 1 



Fig. 2 



Fig. 3 
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geben und das Filter-material s.chiitzen. In der Zeichnung 1st 
der Filtereinsatz mit einem inneren perforierten Rohr 8 und 
einer aufieren perforierten Manschette 9 dargestellt. 

Wie aus Figur 1 zu erkennaa,. weisen die beiden an den 
gegenxiberliegenden Enden des Filt ereinsatzes 1 angebrachten 
Endkappen 2 und 3 unterschiedliche Gestaltung auf , jedoch 
sind sie beide nach dem Yerfahren gemali der Erfindung herge- 
stellt, wobei fur jede Gestaltung eine entsprechende Form 
benutzt worden ist. Eine dieser Formen, namlich die Form M 
zum Formen der Endkappe^ 3 t ist schematise!! in Figur 1 ange- 
deutet. Die Herstellung des Filtereinsatzes erfolgt f wie 
nachstehend beschrieben. 

Die Mischungskomponenten eines selbsthartenden Polyure- 
thanharzgemisch.es der beschriebenen Arten werden in der eben- 
falls beschriebenen Weise in einer geeigneten Abfiill-Mas chine 
gemischt und die Mi sc hung wird in die Form M eingegeben. Ein 
Ende des Korpers 7 aus Filtermaterial| mit den perforierten 
Teilen, Rohr 8 und Manschette 9 t wird sodann in die betreffen- 
de Form eingesetzt und bleibt sich selbst iiberlassen, Als 
Ergebnis des selbsttatigen Erhartens der Masse KXgrt entstan- 
den die Endkappen 2 und 3 in der jeweils gesiinschten Gestalt* 
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Wie aus Figur 1 welter zu erkennen 1st, besitzt die bei 

der Herstellung der Filtereinsat ze verwendete Form M fur die 

Endkappe 3 eine kreisformige Aussparung N mit einem zentral 

angeordneten Kern C t so dafl die Endkappe aus der selbsthar- 

tenden Substanz beim Erharten in der Form mit eiiier kreis- 

formigen zentrischen Offnung 15 versehen wird. Diese Offnung 

15 fluchtet mit einem Durchf luBkanal 11 im Filtermat erial- 

korper 7, durch den die zu filternde Fliissigkeit beim Be- 

trieb des Filters geleitet wird. Die geforrate Endkappe weist 

weiter einen inneren und einen auBeren umlaufenden Rand l6 

vinnen 

und 17 auf, die den Filtermat erialkbrper 7» an seinen Enden / 
und aulien ubergreifen und dadurch eine f liissigkeitsdichte 
Abdichtung des Filtermat erialkorpers bewirken, 

Zum Formen der Endkappe 2 wird eine Form benutzt, die 
diese Endkappe 2 f zusatzlich zu den umlaufenden Randern 5 
und 6, die ebenfalls den Filtermat erialkbrper 7 ubergreifen f 
mit einem Mittelstiick 10 versieht , welches den Kanal 11 des 
Filtereinsatzes 1 an einem Ende abechliefit, ausgenominen eine 
kleine Offnung 12 zum Befestigen des Filtereinsatzes unter 
gleichzeitigem Abdichtqn an eihem Bolzen etc. > des den Filter 
einsatz 1 aufnehmenden Gehauaes, woruber Einzelheiten aus 
Figur 3 zu erkennen sind. 
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Wie aus den Zeichnungen zu erkennen ist , weist das Mit- 
telteil 10 der Endkappe 2 ein Paar angegossene Lippen 13 auf, 
welche urn die Of fnung 12 herura verlaufen. und in deren lich- 
ten Querschnitt hineinragen, jedoch divergierend angeordnet 
sind. Diese Lippen 13 stellen eine wirksame Abdichtung dar, 
wie spater beschrieben wird. 

Figur 3 zeigt ein komplettes montiertes Filter, besteheni' 
aus einer Grundplatte 20 f welche an einer Maschine 21 ange- 
bracht, oder ein Teil derselben sein kann, Die Grundplatte 20 
weist zwei Kanale 22 und 23 auf, welche den Eintritt (z.B« 
Kanal 22) , und den Austritt fur das zu filternde 01 darstel- 
len. Diese Kanale 22 und 23 stehen in Verbindung mit dem 
Inneren einer Filterkammer 2k f welche sich im Inneren eines 
Gehauses 25 bwf indet , das seinerseits mittels eines Bolzens 
26 gegen die Grundplatte 20 abdichtend gehalten wird t wobei 
der Bolzen 26 mit. seinem Gewindeende in die Grundplatte 20 
oder die Maschine 2l' eingeschraubt ist, Eine Federscheibe 27 
ist zwiflcheri dem Kopf des Bolzens 26 und dem Gehauae 25 vorge- 
sehen. 

Der Mantel 29 des Gehauses 25 greift in eine Nut 30 in 
der Grundplatte 20 ein t in die ein Dichtungsring 31 eingelegt 
ist. 
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Auf der GLrundplatte 20 ist eine ringf ormige Platte 32 

vorgesehen, gegen welche die Endkappe 3 <*es Filtereinsatzes 1 

bei zusammehgesetztem Filter anliegt. Diese Platte 32 kann 

an 

Teil der GLrundplatte 20 sein Oder auf geeignete Weise/dieser 
befestigt w.erden. Sie stellt eine d>ene Auflage fur die End- 
kappe 3 des Filtereinsatzes dar, wenn dieser beim Zusammen- 
bau dagegen .gepresst wird» 

Die GLrundplatte 20 weist unterhalb der Platte 32 einen 
Kanal 33 auf, der iiber eine Ausbuditung 3^ mit dem Einlass- 
kanal 22 in Verbindung steht. In das Filter eintretendes 
Medium, z.B. 01 gelangt infolgedessen durch den Kanal 22 in 
die Filterkammer 24 und tuggibt dabei die Auflenseiten des 
Filtereinsatzes 1* 

Nachdem das Medium durch den Filtereinsatz 1 gestromt 
ist f gelangt es durch einen Durchflufl 35 zum Auslaflkanal 23 • 

* 

An der anderen Endkappe 2 des Filtereinsatzes i liegt 
eine flache Platte 36 an, velche auf: detn Bolzen 26 gefiihrt 
ist und durch eine Feder -37 gegen den Filtereinsatz 1 ge- 
driickt wird. 

Um sicherzustelleni dail das gesamte zu filternde 01 das 
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Filter durchflieflt , muB eine Abdichtung zwischen der End- 
kappe 2 und dem Bolzen 26, sowie z^dschen der Endkappe 3 
und der Platte 32 vorgenommen werden. Bei dem beschriebenen 
Filtereinsatz 1 wird die Abdichtung durch die Elastizitat 
des geharteten Materials der Endkappen 2 und 3 miSglich, Dies 
erfolgt durch den durch die Feder 37 auf den Filtereinsatz 1 
verursachten Druck f der da durch die Endkappe 3 in eine 
elastische Anlage mit der Platte 32 bringt t so dafl zwischen 
Platte 32 und der Endkappe 3 eine gegen Fliiasigkeiten wirk- 
same Abdichtung geschaffen wird. 

In ahnlicher Weise wird die Abdichtung zwischen der 
Endkappe 2 und der Platte 36 hergestellt f wobei zwecks not- 
wendiger Abdichtung zwischen dem Mittelteil 10 der Endkappe 2 
und dem Bolzen 26 ebenfalls Mittel zur effektiven Abdichtung 
vorgesehen werden miissen. Diese erfolgt durch die Lippen 13 t 
die Test und dicht am Bolzen 26 anliegen. Diese Lippen diver- 
gieren normalerweise nur wenig voneinander, werden jedoch 
durch den Bolzen 26 auseinandergedrangt , den s±e unter dem 
Prefldruck der Mutter 28 fest umschlieBen (Fig. 3), 

Bemerkenswert ist , daft ein bedeutsamer Vorteil der Er- 
findung darin liegt f dart die Herstellung von Filt ereinatzen 
ermoglicht wird, deren Endkappen einen auireichenden Grad 
von Elastizitat aufweisen, der an den Stellen, an denen die 
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Endkappen an den Dichtxmgsf lachen des Filters anile gen, aus- 
reichende Abdichtuns ermoglicht, also an den gegeniiberlie- 
genden Piatt en 32 und 36 gemali Figur 3- Polyurethanharzge- 
mische der beschriebenen Art konnen so zusammengestellt wer- 
den, daB ein welter Bereich verschiedener Harte- bzw. Elasti- 
zitatsgrade zur Verfiigung steht. Ausreichend diirfte es sein, 
wenn die erhartete Masse Endkappen mit einer Harte ira Be- 
reichzwischen 50 und 80 Shore-Grad ergibt, wobei einerseits 
ausreichende mechanische Festigkeit und andererseits aus- 
reichende Elastizitat fur eine gute Abdichtung gegeben sind. 
Bereicbe niedrigerer Harte, z*B. zwischen 50 und 60 Shore- 
Grad, sind vorzuziehen fiir Filtereinsatze zura Filtrieren von 
Treibstoffen oder Schmierblen in Verbrennxmgflkfaftmaschinen, 
wahrend Bereiche hoherer Harte, z.B. zwischen 70 und 80 
Shore-Grad, fiir das Filtrieren von Luft oder anderen Gasen 
vorzuziehen sind* 

In manchen Fallen kann es wiinschenswert . sein, daB zwecks 
zuverlassigster Abdichtung ein hoherer Elastizitatsgrad ge- 
w£hlt wird. In solchem Fall 1st es vorteilhaft, daB zwecks 
Brhohung der raechanischen Festigkeit der ^Endkappen 2 und 3 
•ine Metallscheibe in die Endkappen eingegossen wird* Diese 
Sch#iben werden dann in die in der Form bef indlichen 
Mischungen gegeben^ bevor das 4e* Tell des FiltermaterialkBr- 
pers in diese eingesetzt wird, an welchem das Polyurethan- 
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harz haften soil. Es 1st auch moglich, die Endkappen 2 und 3 
in mehreren Scnritten zu produzieren, wobei erst eine Masse 
an das Filter-material gegossen vird, die verhaltnismaBig 
fest ist und danach eine Lage von relativ elastischer Masse 
au f das erst geformte Teil, um dadurch ausreichen'de Sicher- 
heit fur die Abdichtung zu erreichen. 

Die Erfindung kann selbstverstandlich auch bei der Her- 
at ellung von Filtereinsatzen aus anderem Material als aus 
Papier verwendet werden. Beispiele anderer Materialien fiir 
derartige Zwecke unter Anwendung des arfindungagemafien Ver- 
f ahrens sind Filz, Gaze (aus Me tall oder Plastik) , und 
faserige Stoffe. 
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Patentanspriiche 



1. Filtereinsatz fur e in technisches Filter, bei~ 
spielsweise ein Treibstoff- und Schmierolfilter , inabeaonn 
dere an Verbrennungskraftmaschinen, rait einem Filtermate*. 
rialkorper grofler durcb die Formgebung des Filtermaterials 
erzeugter Filteroberf lache , da durcb gekennzeichnet , dafl 
an dem Korper (7) aus Filtermaterial Formstiicke (2,3) 
zur Halterung des Filtermaterials im Kbrper und bzw. oder 
zur« Bildung von Leitf lficben fiir das zu filtrierende Me- 
dium angebracbt sind, die aus erhartetem Polyurethanharz 
bestehen. 

2. Filtereinsatz nacb Anspruch 1, des sen Kbrper (7) 
aus Filtermaterial mit langlicber Form ausgebildet ist, 
dadurcb. gekennzeichnet, dafl wenigstens an einem Ende des 
Kbrpers (7) eine Endkappe (2,3) aus •rhartetem Polyurethan« 
harz angebracht ist, die durcb Anbringen einer gewlssen 
Menge einer selbst erbartenden Polyurethanharzmiscbung get. 
bildet ist. 

3. Filtereinsatz nacb Anspruch 2, dadurch gekennw 
zeichnet, dafl an jedem der gegeniiberliegenden Bnden des 
Korpers (7) eine Bndkappe (2,3) durcb Anbringen yon. selbst. 
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hartendem Polyurethanharzgemisch an einem Endteil des 
Korpers (7) angeformt ist. 

It. Filtereinsatz nach den AnsprUchen 1 bis 3i da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Endkappe oder Endkappen 
(2,3) aus elastischem Polyurethanharz bestehen. 

V 

5. Filtereinsatz nach einem der AnsprUche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , dafl die Endkappen (2,3) aus er- 
hartetem Polyurethanharz die Kant en des Filter-material- 
korpers (7) mit einem umlaufenden Rand (5,6,16,17) Uber- 
greifen. 

6. Filter, dadurch gekennzeichnet , dafl es einen 
Filtereinsatz (l) nach den AnsprUchen 1 bis 5 aufVeist, 
der in einem Gehause (25) untergebracht ist. 

7. Verfahren zum Herstellen von Filtereinsatzen, 
gemafl AnsprUchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl an 
einem Teil des Filtermaterialkorpers (7) eine gewisse Menge 
eines Polyurethanharzgemisches angebracht wird, welche 
selbst erhartet und dabei ein mit dem Filtermaterialkorper 
verbundenes FormstUck (2,3) bildet. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch' gekennzeich- 
net, dafl das Polyurethanharsgemisch en Kenigstens einem 
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Ende des in langlicber Form ausgebildeten Korpers &ws 
FiXtermaterial angebracht tmd unter Formung au einor 
Endkappe (2,3) fur dea Filtereinsatz (l) ausgehartet 
wird • 

9 # Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennacich« 
net, daB das Polyurethanharzgemisch an den sich geganiiber** 
Xiegenden Enden des Korpers (?) angebracht wird und unter 
Formung von zwei sich gegenuberliegenden Endkappen (2,3) 
fur don Filtoreinsatz (l) aus^aartet mrdo 

10* Verxaiiren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das PoXyurethanharzgemisch an 
dem Korper (7) so dadurch angebracht wird, daB der Korper 
(7) mit einem oder jedem Ende in das Gemisoh eingesetzt 
wird, das sich in einer geeigneten Form (M) befindet* 

lie Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche , 

> 

dadurch gekennzeichnet, daB das PoXyurothanharzgemiseh aus 
mindestens zwei Komponenten bosteht, die nach Zusammenw 
inischung erharten und eino trockene Masse bilden und daB 
das Gemisch an den Sndteilen des Korpers (7) nach. dem 
Hischen und vor dem Erharten angeformt wird* 

12e Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennz*ich« 
not, daB das Poiyurethanharzgemiach aus Komponenten be** 
steht, die nach dem Zua amine nraiechen exotherm erharten und 

• ine trockene Masse bilden. 009841/1468 
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13. Verfahren nach den AnBpriichen 11 und '12, dadurch 
gekennzeichnet , dafi die Komponenten des Polyurethanharzge- 
miachs? aus einem Propylenoxydpolymeren und elnera aroma- 
tiacben PolyisocyanatwHarter bestehen. 

14. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich~ 
net, dafi die Komponenten aus einem Polypropylenglykol und 
einem aromatlsohen Polyisocyanat«Harter bestehen. 

15. Verfahren nach den Anspriichen 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Harter Polymethylen-Polyphenyliso- 
cyanat ist. 

16. Vexfiihren nach einem der Anaprtiche 12 bia 15 1 
dadurch' gekennzeichnet , dafi Komponenten verwendet werden, 
deren Gemiach ohne zuaatzliche Warmezufuhr auahartet. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anaprtiche 
dadurch gekennzei chne t , dafi Polyurethanharzgemiache vemn- 
det warden, die zu einem elaatiaohen Polyurethanharss aua«» 
hart en. 
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